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© Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Glaskorpern mtttels Strangpressen. 



© Verfahren zur Herstellung von GlaskSrpern, bei 
dem aus dem Ausgangsmaterial fQr den GlaskSrper 
in Form einer Strangpressmasse, bestehend aus 
hochdispersen SiOrPartikeln, Bindemittel und Dt- 
spergierflUssigkelt, ein porQser GrOnkQrper durch 
N Strangpressen geformt und dieser anschlieflend ge- 
^trocknet, gereinigt und gesintert wird, wobei die 
(tf)Strangpre£masse uber das MundstOck einer Strang- 
Npresse geformt in ein AnschluBgefSfl extrudiert wird, 
©in welchem der extrudierte GrilnkSrper in Richtung 
Irtdes Gelpunktes des in der Strangpreflmasse vorhan- 
COdenen Bindemittels temperiert wird, wobei im An- 
^schluflgefafl eine FlQssigkeit enthalten ist, die nicht 
Ooder nahezu nicht mit der in der StrangpreBmasse 
vorhandenen DispergierflGssigkeit und keinesfalls mit 
dem in der Strang preflmasse vorhandenen Bindemit- 
tel mischbar ist sowie Vorrichtung zur DurchfOhrung 
dieses Verfahrens 
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VerfahrerTund Vorrictrtung zur Herstellung von Glaskfirpern mittels Strangpressen 



Die Erfindung. bezieht sich auf ein: Verfahren' 
zur Herstellung von Glaskfirpem. beiidem aus dem 
Ausgangsmaterial fur den Giaskorper in Form einer 
Strangprefimasse, . bestehend aus hochdispersen 
SiOrPartikeln, Bindemittefc und Disper- 
gierflussigkeit, aim poroser GrOnkSrper durch 
Strangpressen geformt und dieser anschiiefiend 
getrocknet, gereinigt und gesintert wird. 

Die Erfindung bezieht sich" weiter auf eine Vor- 
richtung zur DurchfUhrung eirres soichen. Verfal> 
rens sowie auf die Verwendung* der nach dem 
Verfahren gemSfl der Erfindung: hergestellten 
Glaskorper. 

Das eingangs.genarmte Verfahren istinsbeson- 
d^re-geeignet zur Herstellung? vanr Vorfarmen fur 
optische Welienlerter aus Quarzgias:. 

Optische Wellenleiter werden? fur eine Vielzahl 
an Anwendungszwecken eingesetzt so z.B. fur 
Uchtubertragungseinrichtungen oder fur 
LichtUbertragungssysteme, wie optische Kommuni- 
kationssysteme, und bestehen Oberwiegend aus 
einem Glas mit hohem Siliciumdioxidgehalt (das 
erforderlichenfalis ein Dotierungsmittel zur Bnstel- 
lung des Brechungsindex des Giases enthalt). 

Glaser, die fur optische Wellenleiter geeignet 
sind, sind ebenfalls mit Vorteil verwendbar fUr die 
Herstellung ven Lampenkolben fOr Halogen-oder 
Gasentladungslampen, denn auch diese GIMser 
mussen, ebenso wie die Glaser fur optische Wel- 
lenleiter, nahezu wasserfrei sein und einen hohen 
Siliciumdioxidgehalt aufweisen- 

Aus GB-PS 10 10 702 ist ein Verfahren be- 
kannt. bei welchem pulverformiges reines oder 
nahezu reines S1O2 mit einem fIBssigen Btndemtttel 
in einer Menge von i: bis 50 Gew^.% und gegsbe- 
nenfaiis ■ einem we'rteren, den Strangprefiprozefi 
begunstigenden Gleitmittel in einer Menge von 0.1 
bis 10 Gew.%, bezogen auf den SiOrAnteil, zu 
einer Strangprefimasse verarbeitet und uber einen 
Strangprefiprozefi verformt wird. Als f lUssige Binde- 
mitte! kommen z.B. organische Flussigketten wie 
Polyvinylalkohoi oder Methylcellulose in betracht 
Dieses Verfahren entspricht Verfahren aus der 
keramischen Technologie, bei denen aufgemahlene 
pulverformrge Rohstoffe mit Korndurchmessern < 1 
um mit Wasser als DispergierflUssigkeit, Bindemit- 
teln und gegebenenfalls Gieitmitteln zu hochvisko- 
sen strangprefifahigen Massen aufbereitet werden. 

Beim Verarbeiten von hochdispersen Ausgang- 
spulvern mit Korndurchmessern > 1 um (die auch 
durch ubltche Mahlprozesse nicht mehr herstellbar 
sind). wie sie fUr die Herstellung von Quarz- 
glaskorpern, insbesondere fUr Vorformen von opti- 
schen Wellenleitern, eingesetzt werden. entstehen 
nun Probleme beim Mischen bzw. Kneten beson- 



ders dann. wenn die Ausgangsmassen hoch gef ullt 
sind, da eine wesentlich grofiere Anzaht von Teil- 
chen gleichmafiig verteilt und eine wesentlich 
grofiere Oberfiache mit den Zusatzstoffen (Binde- 
5 und gegebenenfalls Gleitmittel) gleichmS/Jig be- 
deckt werden mufl. So Hegen beispieisweise die 
typischen Misch-und Knetzeiten fQr eine Ausgangs- 
masse aus hochdispersen SiOrTeilchen (10 bis 
100 nm Teilchendurchmesser) mit 60 Gew.% SiCfe 
to und 36 Gew.% Wasser (Rest Zusatzstoffe) bei ein- 
er bis drei Stunden. 

Neben diesem hohen Zeitbedarf fUr die Homo- 
genisierung von hochviskosen Suspensionen 
(Strangpreflmassen) der letzteren genannten Art er- 
rs geben sich noch weitere Probleme: 

Bei mangelhaft stabilisierten Suspensionen tre- 
ten leicht Entmischungserscheinungen auf. was zu 
Extrusionsproblemen fOhrt. Dies ist auf die stark 
vergrofierte Oberfiache der Feststoffteilchen in 
20 derartigen Suspensionen. auf die mit kleineren Teii- 
chen zunehmende Anzahl der Feststoff-FlOssigkeit- 
Ubergange sowie auf die Bindungsverhaltnisse 
(wobei van der Waals'sche KrSfte eine zuneh- 
mende Rolle spieten und kolloidchemische Aspekte 
25 in den Vordergrund treten) zurUckzufUhren. 
GeringfUgige, ortsabhangige Fluktuationen der 
Grunkfirperdichte und damit der Porendichte 
fUhren leicht zu Rifiblldung beim Trocknen und zu 
Krummungen beim Sintern. Letzteres macht sich 
30 besonders bei Glasformkorpem bemerkbar, die 
Uber den viskosen Flufi sintern. So fUhren bei- 
spieisweise Umlenkungen der stranggepreflten 
Formkb'rper, wie sie in der keramischen Technolo- 
gie bei der kontinuierlichen Herstellung von 
35 Formkorpem mit kleinen Durchmessern Qblich 
sind. bereits zu StSrungen in der Homogenitat der 
Porenstruktur, die sich spatestens nach dem Si- 
ntern durch KrUmmungen des FormkSrpers be- 
merkbar machen. 
40 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zum Strangpressen 
von Massen mit einem Feststoffanteil an hochdi- 
spersen SiOrPartikeln einer KorngrSBe im Bereich 
von 10 bis 500 nm zu schaffen, mit deren Hilfe es 
45 ' weitgehend verrnieden wird, dafl auBere Krafte auf 
den bereits verformten, noch feuchten Grunkbrper 
einwirken. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl dadurch 
gelSst, dafl die Strangprefimasse Uber das 
so MundstOck einer Strangpresse verformt in ein An- 
schlufigefafl extrudiert wird, in welchem der extru- 
dierte GrUnkSrper in Richtung des Gelpunktes des 
in der Strangprefimasse vorhandenen Bindemittels 
temperiert wird, wobei im Anschiufigefafi eine 
FlCissigkeit enthalten ist, die nicht oder nahezu 
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nicht mit der in der Strangprefimasse vorhandenen 
Dispergierflussigkeit und keinesfalls mit dem in der 
Strangprefimasse vorhandenen Binde mittel mi- 
schbar ist. 

Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Ver- 
fahrens ist gekennzeichnei durch eine Strang- 
presse mit einem BehSiter zur Aufnahme von 
Strangprefimasse. mit einern Stempel, mit dem die 
Strangprefimasse in Richtung auf eine Aus- 
trittsdUse prei3bar ist, mit urrterhalb der Aus- 
trittsdUse angeordneten Messem. mit denen ein 
extrudierter GrOnkOrper nach Erreichen einer 
gewGnschten Lange abschneidbar ist. sowie mit 
einem unterhalb der AustrittsdDse angeordneten, 
eine RUssigkeit enthaltenden. temperierbaren An- 
schlufigefSfi zur Aufnahme des extrudierten 
Grunkorpers. 

Durch das Temperieren des extrudierten 
GrGnkSrpers in Richtung auf den Gelpunkt des in 
der Strangprefimasse enthaltenen Bindemitteis wird 
erreicht. dafi der extrudierte GrOnkorper noch vor 
seiner Trocknung verfestigt wird; auf diese Weise 
wird einer VerSnderung der Porenstruktur des noch 
feuchten Grunkorpers entgegengewirkt 

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung des Ver- 
fahrens nach der Erfindung weist die in dem An- 
schlufigefSfi enthaitene RUssigkeit etwa die gleiche 
Dichte auf, wie der extrudierte, noch feuchte 
GrOnkSrper. Hierdurch wird erreicht, dafi eine Tem- 
peratur, die die Gelbildung des in der Strangpress- 
masse enthaltenen Bindemitteis bewirkt, schnell 
und direkt auf den extrudierten Gr0nk6rper 
ubertragen wird, ohne dafi der Grunk5rper aus- 
trocknet und vor alien Dingen nicht an seiner Ob- 
erflache beschSdigt wird. Ein weiterer Vorteii der 
Mafinahme, dafi der extrudierte GrOnkSrper in 
zunachst eine ROssigkeit aufgenommen wird. ist 
dafi von aufien auf den GrOnkorper einwirkende 
KrSfte, die z.B. bei der Hersteliung von langen. - 
schweren GrOnkfirpem auftreten und zu StSrungen 
der Porenstruktur, zu Riflbildung Oder gar zum 
Bruch des Grunkorpers fUhren k6nnen, kompen- 
siert werden. 

Nach vorteilhaften weiteren Ausgestaltungen 
der Erfindung werden ' als Bindemittet fQr die 
Strangprefimasse Methylcellulose Oder Polyvinylal- 
kohoi eingesetzt Bei Verwendung von Methylcellu- 
lose als Bindemittel kann eine Gelbildung des Bin- 
demitteis bei Temperaturen, die Ober Raumtempe- 
ratur iiegen, also durch Aufheizen des An- 
schlufigeffifies und der in ihm enthaltenen 
RUssigkeit bewirkt werden. Ist eine Aufheizung des 
Systems aus bestimmten GrQnden nicht erwUnscht, 
kann eine Gelbildung des Bindemitteis auch durch 
Kuhlung des Anschlufigefafies und der in ihm ent- 
haltenen Flussigkett auf eine Temperatur unter 
Raumtemperatur bewirkt werden; dies ist z.B. 
moglich, wenn Poiyvinylalkohol als Bindemittel ein- 



gesetzt wird. Durch von in den Geizustand 
GberfDhrten Bindemitteln werden GrOnkorper einer 
relativ hohen Festigkeit erreicht, da die Gelbildung 
an den Kontaktstellen der Feststoffteilchen der 

5 Strangprefimasse auftritt, womit die Ausbildung ein- 
er Bruckenschicht einhergeht 

Ein besoaderer Vorteii des erfindungsgemSflen 
Verfahrens unter Einsatz der erfmdungsgemSflen 
Vorrichtung ist, dafi Formk5rper aus hochviskosen 

70 Suspensionen mit einem Feststoffanteil* an relativ 
kleinen, hochdispersen SiOz-Teilchen auch eines 
relativ grofien Durchmessers und einer relativ 
groflen LSnge (z.B. auch relativ dQnnwandige Roh- 
re der genannten GrofienverhSltnisse) durch 

75 Strangpressen hergestellt werden konnen, ohne 
dafi die gewQnschte Geometrie und Porenstruktur 
Ober die gesamte L§nge des extrudierten 
GrUnkfirpers beeintrSchtigt werden. Die extrudier- 
ten GrDnkSrper kSnnen anschlieflend rifi-und ver- 

20 biegungsfrei getrocknet, gereinigt und gesintert 
werden. 

Diese GrOnkorper sind einerseits so fest, dafi 
sie ohne Schwierigkeiten handhabbar sind, sie wei- 
sen eine fur die nachfolgende Sinterung des 

25 GrunkSrpers erwUnschte hohe Dichte (35 bis 50% 
der Dichte kompakten Quarzglases) auf und sie 
sind andererseits porfis und damit gasdurchlSssig, 
so dafi sie in einem naph der Trocknung erfolgen- 
den Reinigungsschritt in einer mit vorliegenden 

30 Verunreinigungen reagierenden erhitzten Gasphase 
effizient gereinigt werden konnen. 

Ein weiterer Vorteii ist, dafi aufierordentlich 
homogene GrOnkfirper erhalten werden konnen; 
dies ist nicht nur im Hinblick auf einen zu errei- 

35 chenden blasen-und schlierenfreien GlaskSrper von 
Bedeutung, sondern auch fOr die Trocknung der 
GrOnkflrper. Besonders an InhomogenitSten im 
GrttnkBrper treten hfiufig Trockenrisse auf. Troc- 
kenrisse treten jedoch auch infolge nicht ausrei- 

40 chender BindungskrSfte zwischen den Feststoffteil- 
chen auf, also dann, wenn die OberflSche der Fest- 
stoffteilchen nicht gleichmSfiig genug mit Vernet- 
zungsreaktionen fOrdemden Zusatzstoffen bedeckt 
ist Oder wenn die Vernetzung nur unvollstSndig 

45 erfolgte. Bei hochviskosen Systemen mit grofien 
Oberf ISchen ist dies problematisch und das Verfah- 
ren der vorliegenden Erfindung schafft hier durch 
die optimierte Verfestigung des noch feuchten 
Grunkorpers eine entscheidende Verbesserung. 

so Anhand der Zeichnung werden 
AusfUhrungsbeispiele der Erfindung beschrieben 
und die Erfindung wird in ihrer Wirkungsweise 
eriautert. 

Die- Rgur zeigt eine Strangpresse nach der 
55 Erfindung in einem Betriebszustand im Schnitt. 
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In einer Strangpresse mit einem Beh&lter 1 
befindet sich zu verpressende Strangprefimasse 3 
in Form einer hochviskosen Suspension, die mittels 
eines Siempels 5 Ober eine AustrittsdOse 7 in Form 
eines GrUnkorpers. (Stranges) 11 in ein unterhalfr 
der Austrittsduse . 7 angeordnetes Anschluffgefaff 
13 extrudiert wird, in welche/n eine RQssigkeit 15 
enthalten ist. die autfeine gewOnschte Temperatur 
eingestellt ist und die nicht oder nahezu riicht mit 
der in der Strangprefimasse 3 vorhandenen Disper- 
gierflussigkeit und die keinesfalis mit dem in der 
Strangprefimasse 3 vorhandenen Bindemittel mi- 
schbar ist Die RQssigkeit t5 hat 
zweckmafiigerweise eine Dichte entsprechend der 
Dichte des extrudierten GrGnkfirpers 11. Die Tern- 
peratur des AnschluflgefSfies 13 mit der in ihm 
enthattenen Fiussigkeit 15 wind auf einen solchen 
Wert eingestelH, bBt= dem- Galbildung des in der 
Strangprefimasse X enthaJtenen Bindemittels ein- 
tritt Der extrudierte GrOnkorper 11 wird nach Errei- 
chen einer gewUnschten Lange mit Messern 9 
unterhaib der Austrittsduse 7 abgeschnitten und 
anschSefiend wird das An schlufigefafi 13 mit dem 
in ihm in der RQssigkeit 15 enthattenen GrOnkSrper 
11 zu einer Trockenstafion transportiert; der 
Gr0nk6rper 11 verbieibt vor der Trocknung so lan- 
ge in der RQssigkeit 15. bis das Bindemittel geliert 
ist 

Die Erfindung wurde mit folgenden 
Ausfuhrungsbeispielen reaiisiert 

Beispiel 1. 

Bne homogenisierte Strangprefimasse 3, be- 
stehend aus 63 Gew.% hochdlspersen SiOrParti- 
kein eines mittleren Korndurchmessers von 40 nm, 
4,2 Gew.% Bindemittel, hier Folyvinyialkohol, und 
32,8 Gew.% Wasser ais DispergierflOssigkeit wird 
in der Strangpresse mit einer Geschwindigkeit von 
1 ,50 m/min bei einem Prefidruck von 160 bar in die 
im Anschlufigefafi 13 enthaitene Fiussigkeit 15 ex- 
trudiert; der extrudierte Grunk5rper ist im Fali die- 
ses AusfGhrungsbeispiels ein Rohr eines 
Aufiendurchmessers von 30 mm und einer 
Wandstarke von 5 mm. Die RQssigkeit 15 besteht 
aus Nitrobenzot einer Dichte von 1,19 g/cm 3 und 
einer Temperatur von 8 °C. Der aus der Aus- 
trittsdOse 7 ausgetretene GrOnkorper 11 wird bei 
einer LSnge von 1 m abgeschnitten und verbieibt 
etwa 1/2 Stunde in dem zu einer Trockenstation 
transportierten Anschlufigefafi 13. Nach diesem 
AusfQhrungsbeispiel hergestellte GrOnkorper hatten 
eine Dichte von etwa 1,7 g/cm 3 . Nachdem der 
•Gelbildungsprozefl des Bindemittels abgeschlossen 
ist, wird der GrOnkorper hangend in ruhender Luft 
5 Stunden getrocknet, anschlieflend wird er in ein- 
em Trockenschrank mit einer Aufheizrate von 20 



°C pro Stunde auf eine Temperatur von 120 °C 
erw§rmt um restliches Wasser aus dem 
GrOnkorper zu entfernen. Der getrocknete 
GrOnkorper wird danach in 100 rnin auf eine Tern- 
5 peratur von 800* °C erhitzt und zur Entfernung von 
Verunreinigungen uber erne Dauer von 1,5 h einem 
mit SOCh gesattigten OrGasstrom ausgesetzt. Die 
anschlieflende Sinterung erfolgt bei 1500 °C in 
HelfumatmosphSre mH 2 Vot.% Chiorgaszusatz. 
to wobei der GrOnkfirper mit einer Absenkge- 
schwindigkeit von 10 mm/min durch den Ofen 
gefQhrt wird. Es wurde ein transparentes, gerades 
Glasrohr eines Aufiendurchmessers von 24 mm 
und einer Wandstarke von 4 mm erhalten. das 
T5 Verunreinigungen, insbesondere Wasser und 
Obergangsmetaile, nur noch in einer Menge < 50 
ppb enthiett Der Glaskorper hatte eine Dichte von 
2,20 g/cm 3 und einen Brechungsindex n D = 1 .4591 
und war blasen-und schlierenfrei. 
20 in dem beschriebenen AusfQhrungsbeispiel 
wurde ais Bindemittel fOr die Strangprefimasse 
Polyvinylatkohol eingesetzt; um dieses Bindemittel 
in den Gelzustand zu uberfOhren, wurde der extru- 
dierte GrOnkorper in Nitrobenzol einer Temperatur 
25 von 8 °C gekQhlt 



Beispiel 2. 

30 Es kahn jedoch auch so verfahren werden, dafi 
beispieisweise ein Bindemittel eingesetzt wird, das 
durch ErwSrmen auf eine Temperatur Ober Raum- 
temperatur in den Gelzustand Qbergeht; ein sol- 
ches Bindemittel ist z-B. Methylcellulose. Bne mit 

35 Methylcellulose ais Bindemittel aufgebaute 
Strangprefimasse hatte die Zusammensetzung 58 
Gew.% SlOrPartikel eines mittleren Korndurch- 
messers von 40 nm, 4 Gew.% Methylcellulose und 
38 Gew.% Wasser ais DispergierflOssigkeit Der 

40 GrOnkorper wird in diesem Fall in eine im An- 
schlufigefafi 13 enthaitene RQssigkeit 15 in Form 
von Nitrobenzol einer Dichte von 1,19 g/cm 3 und 
einer Temperatur von 80 -C extrudiert Die Qbrigen 
Verfahrensparameter zur Hersteliung eines blasen- 

45 und schlierenfreien Quarzglasrohres entsprechen 
denen, die zu Beispiel 1 beschrieben wurden 



AnsprUche 

so 

1. Verfahren zur Hersteliung von Glask5rpern. 
bei dem aus dem Ausgangsmaterial fUr den 
GiaskSrper in Form einer Strangprefimasse. beste- 
hend aus hochdispersen SiOrPartlkeln, Bindemittel 
55 und DispergierflOssigkeit. ein poroser GrOnkorper 
durch Strangpressen geformt und dieser an- 
schliefiend getrocknet gereinigt und gesintert wird, 
dadurch flekennzeichnet 
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dafl die Strangprefimasse Ober das Mundstuck ein- 
er Strangpresse geformt in sin AnschlufigefSfl ex- 
trudiert wird, in welchem der extrudierte 
Grunkorper in Richtung des Gelpunktes des in der 
Strangpre/imasse vorhandenen Bindemittels tem- 
periert wird, wobei im Anschluflgef §fi eine 
FlOssigkeit enthalten 1st, die nicht Oder nahezu 
nicht mit der in der Strangprefimasse vorhandenen 
DispergierflQssigkeit und keinesfalls mrt dem in der 
Strangprefimasse vorhandenen Bindemittel mi- 
schbar ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet 

dafl fUr die Herstellung der Strangprefimasse SiOr 
Partikel eines Durchmessers im Bereich von 10 bis 
500 nm, vorzugsweise von 15 bis 200 nm, mrt 
einem mittieren Teilchendurchmesser von 40 nm 
eingesetzt werden. 

3. Verfahren nach den AnsprOchen 1 und 2. 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl eine Strangprefimasse mit einem Fest- 
stoff:DispergierflOssigkeit/Bindemittei- 
Gewichtsverhaltnis von 1:0,4 bis 1:0.8 eingesetzt 
wird. 

4. Verfahren nach den AnsprOchen 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi ais DispergierflQssigkeit Wasser eingesetzt 
wird. 

5. Verfahren nach den AnsprOchen 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl als Bindemittel fUr die Strangprefimasse Me- 
thylceliulose eingesetzt wird. 

6. Verfahren nach den AnsprOchen 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi ais Bindemittel fOr die Strangprefimasse Poly- 
vinyiaikohol eingesetzt wird. 

7. Verfahren nach mfndestens einem der An- 
sprOche 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafl die in dem AnschluflgefSfl enthaitene 
Flussigkeit etwa die gieiche Dichte aufweist wie 
der extrudierte. noch feuchte GrQnkSrper. 

8. Verfahren nach den AnsprOchen 1 bis 7. 
dadurch gekennzeichnet. 

dafl als Strangprefimasse eine Masse eingesetzt 
wird, die SiOrPartikel eines mittieren Teilchen- 
durchmessers von 40 nm in einer Menge von 63 
Gew.%, Wasser als DispergierflOssigkeit in einer 
Menge von 32,B Gew.% und Polyvinylaikohol ais 
Bindemittel in einer Menge von 4.2 Gew.% enthSK. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Strangprefimasse in das Anschluflgef afl 
extrudiert wird. in welchem Nitrobenzoi einer Dichte 
von 1.19 g/cm 3 und einer Temperatur von 8 °C 
enthalten ist. 



10. Verfahren nach den AnsprOchen 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet. 

dafi als Strangprefimasse eine Masse eingesetzt 
wird, die SiOrPartikel eines mittieren Teilchen- 
s durchmessers von 40 nm in einer Menge von 58 
Gew.%, Wasser als DispergierflOssigkeit in einer 
Menge von 38 Gew.% und Methylcellulose als Bin- 
demittel in einer Menge von 4 Gew.% enthSlt. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, 
to dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Strangprefimasse in das AnschlufigefSfi 
extrudiert wird, in welchem Nitrobenzoi einer Dichte 
von 1,19 g/cm 3 und einer Temperatur von 80 *C 
enthalten ist 

76 12. Verfahren nach den AnsprOchen 8 bis 1 1, 

dadurch gekennzeichnet 

dafl der extrudierte Strang nach Erreichen einer 
gewOnschten LSnge zwischen dem MundstOck der 
Strangpresse und dem Anschlufigefafi abge- 

20 schnitten wird und im AnschlufigefSfl solange be- 
lassen wird, bis der Gelierungsprozefi des in der 
Strangprefimasse enthaltenen Bindemittels abge- 
schiossen ist, wonach der extrudierte GrOnkQrper 
aus dem Anschlufigefafi entnommen und auf be- 

25 kannte Weise getrocknet, gereinigt und gesintert 
wird. 

13. Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfah- 
rens nach den AnsprOchen 1 bis 12 gekennzeich- 
net durch eine Strangpresse mit einem BehSlter 

30 (1) zur Aufnahme von Strangprefimasse (3). mit 
einem Stempel (5). mit dem die Strangprefimasse 
in Richtung auf eine AustrittsdOse (7) preflbar ist, 
mit unterhalb der AustrittsdOse angeordneten Mes- 
sern (9). mit denen ein extrudierter GrOnkorper 

36 (11) nach Erreichen einer gewOnschten LMnge ab- 
schneidbar ist, sowie mit einem unterhalb der Aus- 
trittsdOse angeordneten. eine FlOssigkeit (15) ent- 
haitenden, auf eine gewOnschte Temperatur ein- 
stellbaren Anschlufigef Sfi (13) zur Aufnahme des 

40 extrudierten GrOnkdrpers. 

14. Verwendung von nach dem Verfahren 
gemafl den AnsprOchen 1 bis 12 hergestellten 
Glaskfirpern als Vorform fOr optische Wellenleiter. 

15. Verwendung von nach dem Verfahren 
45 gemSA den AnsprOchen 1 bis 12 hergestellten 

GlaskCpem als Vorform fOr Lampenkolben, insbe- 
sondere fOr Halogen-oder Gasentladungslampen. 
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© Verfahren und Vorrlchtung zur Hersteiiung von Giaskdrpern mittels Strangpressen. 



© Verfahren zur Hersteiiung von Glask6rpern, bei 
dem aus dem Ausgangsmaterial fOr den GlaskSrper 
in Form einer Strang pressmasse, bestehend aus 
hochdispersen Si0 2 -Partikeln, Bindemittel und Di- 
COspergierflUssigkeit, eln poroser GrOnkorper durch 
^Strangpressen geformt und dieser anschiie0end ge- 
M trocknet, gereinigt und geslntert wird. wobel die 
NStrangpreflmasse Uber das MundstOck einer Strang- 
O press© geformt in ein AnschluflgefSfl extrudiert wird, 
min welchem der extrudierte Grtlnkorper in Richtung 
«0des Gelpunktes des in der StrangpreBmasse vorhan- 
^denen Bindemittels temperiert wird, wobei im An- 
OschluflgefSfl eine FlQssigkeit enthalten ist, die nicht 
^ oder nahezu nicht mit der in der Strangpreflmasse 
Ujvorhandenen DispergierflQssigkeit und keinesfalls mit 
dem in der StrangpreBmasse vorhandenen Bindemit- 
tel mischbar ist sowie Vorrichtung zur Durchfuhrung 



dieses Verfahrens. Das Verfahren ist insbesondere 
geeignet zur Hersteiiung von Vorformen fOr optische 
Wellenleiter aus Quarzgias. 
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